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1 . Dem Anmeider wird mitgeteilt. daB ihm die mit der Intemationalen vorlltuflgen Prufung beauftraqte Behorde 
hiermit den zu der intemationalen Anmeldung erstellten Intemationalen voriauflgen PrOf ungsbericht 
gegebenenfalls mit den dazugehorigen Aniagen. Qbermittelt. '^-i^im 

^' ^/^rtSn ^^'''^^}^ wird - gegebenenfalls mit den dazugehorigen Aniagen - dem Intemationalen BOro 
zur Weiterleitung an alle ausgewahlten Amter ubermfttelt. 

3. Auf Wunsch eines ausgewahlten Amts wIrd das Intematlonale Buro eine Ubersetzung des Berichts (iedoch 
nicht der Aniagen) ins Englische anfertigen und diesem Amt Qbermitteln. oencnis yeaocn 

4. ERINNERUNG 

o^iT-^*"*"^ '"J^i® nationale Phase hat der Anmeider vor jedem ausgewahlten Amt innerhalb von 
m Monaten ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtem noch spSter) bestimmte Handlungen 
(Einreichung von Ubersetzungen und Entrichtung natlonaler Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 m) fsiehe 
auch die durch das Internationale BOro im Fomiblatt PCT4B/301 ubennittelte lnfom>ation) 

1st einem ausgewahlten Amt eine Ubersetzung der intemationalen Anmeldung zu ubemiitteln, so muB diese 
PcfoTin^"^^ Ubersetzungen aller Aniagen zum intemationalen voriaufigen Prufungsbericht enthalten 
Imttr?ffikt^z2zCl2^^^ Ubersetzungen anzufertigen und den betroffenen ausgewahlten 

)Jlo dI^-t^.'" •♦!'*^f A ®" maSgebenden Frislen und Erfordemissen der ausgewahlten Amter sind Band II 
des PCT-Leitfadens fur Anmeider zu entnehmen. 

Der Anrnelder wird auf Artikel 33(5) hingewiesen, in welchem erklSrt wird, daB die Kriterien fur Neuheit 
erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit, die im Artikel 33(2) bis (4) beschrieben werden nur 
fur die Internationale vortaufige Prufung Bedeutung haben. und daB "jeder Vertragsstaat (. ) fur die ' 
Entscheidung uber die Patentfahigkeit der beanspruchten Erflndung in diesem Staat zusfitzliche Oder 
abweichende Merkmale aufstellen" kann (siehe auch Artikel 27(5)). Solche zusatzlichen Merkmale kdnnen 

Zl Ausnahmen von der Patentierbarkeit. Erfordemisse fur die Offenbarung der Erfindung sowie Klarheit 
und Stutzung der Anspruche betreffen. ^ ^ .xiamou 
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Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
030089WO 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004>008202 



WEITERES VORGEHEN ^®]? M'tto»"ng Ober die Obersendung des Intematlonalen 
vonauRgen PrOfungsberichls (Formblatt PCT^PEA/416) 



Internationales AnmeMedatum (TagMviatUahr) 
22.07.2004 



Internationale PatentklassjfikaOon (IPK) odernatlonale Klassifikation und IPK 
B29C43/14. B29C43y52, B60Ria08 
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25.07.2003 



Anmelder 

CARCOUSTICS TECH CENTER GMBH et al. 



1 . pieser iritemattonale vortflufige PrQfungsbericht wurde von der mit der intematk^nalen voriaufiaen PrOfunn 
beauftragten BehOrde erstellt und wird dem Anmelder gemae Artlkel 36 Qbermittelt ^"^"9 

2. Dieser BERICHT umfaBt Insgesamt 5 Blatter einschliersiich dieses Deckblatts. 

^ uSeJl^^nn^n ^.^^ 'Jla^^^ ^^"^^'^ '"^ Beschreibungen, AnsprOchen 

uncibder Zeichnungen, die geftndert wurden und diesem Berfcht zugrunde liegen. undbder Blatter mit Ja^^i^r 
BehOrde vorgenommenen Berfchtlgungen (siehe Regel 70.16 und /toschnittX der^ 



Diese Aniagen umfassen insgesamt 12 Blatter. 



3. Dieser Berlchl enlhait Angaben zu foigenden Punklen: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuhett. erftnderische Tatigkeit und gewerbllche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einhieitlichkeil der Erfindung 

oSnriirintnllnK^ u^^^^^^.^S' ^'^ h'"S*<^«»ch dof Neuheit. der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerbllchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiamngen zur Stutzung dieser Feststeliung ^ 
Bestimmte angefOhrte Unterlagen 
Bestimmte MSngei der intemationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



1 




II 


□ 


111 
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El 
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VII 
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VJII 
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iNTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP2004yO08 202 

I. Grundlage des Bericlits 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der intemationalen Anmeldung (ErsatzblStter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 Nn vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berid^tTa^'oSnaUch 
emgereichf und smd ,hm n,cht baigefugt, weilsie keine Anderungen enthaiten (R^Sn70. 16^^70%^. 

Beschreibung, Seiten 

1 , 6, 8, 9, 12 in der ursprOnglich eingereichten Fassung 

2. 3. 3a. 4, 5, 7. 10, 11 eingegangen am 21.05.2005 mit Schreiben vom 19.05.2005 

Anspriiche, Nr. 

^"^^ eingegangen am 21.05.2005 mit Schreiben vom 19.05.2005 

Zeichnungen, Blatter 

'^^> ^ in der ursprOnglich eingereichten Fassung 

^* diL"f.!Spm«^^^^^ vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache in der 

S?ge?S^^^^^^ sicttm' ^^"^^"'^^ ^^^^ Sprache 

° fnlc^Re?^^^ S!i?b»'^^*^'"^' "^'^ "^'^ ^""^^^^ "^^^ intemationalen Recherche eingerelcht worden ist 

□ die Veroffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

° I'rd^^is^^^^^^^^ intemationalen voH.ufigen PrOfung eingerelcht 

3. Hinsichtlich der in der Internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotide undA>der Aminosaureseauenz Ist dl^ 
Internationale voriaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuh^rt 

□ In der internationalen Anmeldung in schrlftllcher Form enthaiten ist. 

□ zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Fonn eingereicht worden ist. 

□ bei der Behdrde nachtrSglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

° olnl^Jr.'illo?' f ^ nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht Qber den 

Offenbarungsgehalt der intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklamng daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schrtftllchen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. "'uiunwi 

4. Aufgrund der Andeaingen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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INTERNATiONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT ^ Internationales Aktenzeichen PCTyEP2004/008 202 

^" ° nnol!!oK!li^^^ Beructeichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt In der ursDrunalich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regal 70.2(c)). y5»y«iici>i uer ursprungiicn 

^be1z3SnT^^^' ^^^^^^ Anderungen enthatten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begrundete FeststelJung nach Artlkel 35(2) hinsichtiich der Neuheit, der erflnderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stuteung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) ja: Anspruche 1-19 

^ . . Nein: Anspruche 

Erfindensche Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-19 

^ ^ . AnsprQche 

Gewerbhche Anwendbarkeit (I A) Ja: Anspruche: 1-19 



Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erkldrungen: 
siehe Beiblatt 
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Abschnitt V 



Anspruch 1 

1 . Anspruch 1 geniigt hinsichtlich Nouheit und erf inderischer Tatigkeit den 
Erfordemissen des Artikels 33(2) bzw. 33(3) PCT. 

2. Da in keiner der im Rechercherchenbericht zitierten oder in der 
Beschreibungseinleitung gewiirdigten Druckschriften die Merkmaie des 
unabhangigen Anspruchs 1 in ihrer Gesamtheit angegeben sind, rst der Gegenstand 
des Anspruchs 1 neu. 



6. 



Die Erfindung geht aus von der in der Anmeldung genannten GB-A-2 216 081 (D1) 
und betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines schallisolierendes Verbundteils 
bestehend aus einer Schwerschicht 6 und einer Schallldampfungsschicht 17 nach 
den Merkmalen des Oberbegriffs des vorliegenden Anspruchs 1. 

Urn bessere Recycling-Eigenschaften zu en-eichen wird die Schwerschicht 6 und die 
Schallldampfungsschicht 17 der Verbundteile durch partielles VerschweiBen beim 
Pressen derzwel Schichten gemSB den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des 
Anspruchs 1 hergestellt. 

In den im ermittelten Stand der Technik gezeigten Verfahren wird eine derartige 
Kombination nicht gezeigt und kann daherauch in Vertjindung mit den aus D1 be- 
kannten Merkmalen nicht nahegelegt sein. Die MaBnahme. die Schwerschicht 6 und 
die Schallldampfungsschicht 17 miteinander partial! zu verschweiBen indem man in 
der Presse integrierte SchweiBelemente aktiviert, resultiert aus einem Schritt. der 
keine schlussige Weiterblldung des zitierten Standes der Technik darstellt. Das 
Verfahren gemaB Anspmch 1 beruht daher auf einer erfinderischen Tatigkeft. 

Das Verfahren des Anspmchs 1 ist funktionsfahig und herstellbar und gilt daher auch 
als gewerblich anwendbar. 
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Anspruch 12 

7. Der unabhangige Produktanspruch 12 ist entsprechend formuliert und genugt daher 
auch hinsichtlich Neuheit, erf inderischer Tatigkeit und gewerblicher Anwendbarkeit 
den Erfordemissen des Artikels 33(2) bis 33(4) PCT. 

Anspriiche 2 bis 11,13 bis 19 

8. Die abhangigen Anspruche 2 bis 11 und 13 bis 19 beinhalten vorteilhafte und nicht 
selbstverstandliche Weiterbildungen des Verfahrens nacli Anspruch 1 bzw. des 
Produktes nach Anspruch 12 und erfulien damil ebenfalls die Erfordemisse 
hinsfchtlich Neuheit, erfinderischer Tatigkeit und gewerblicher Anwendbarkeit des 
Artikels 33(2) bis 33(4) PCT. 

Klarheit 

9. Anspruch 1 in der vorliegenden Fassung entspricht nicht der Forderung des Artikels 6 
PCT. Im Oberbegriff des Produktanspruchs 12 heiBt es, daB die Schwerschicht 6 aus 
themioplastischen Elastomeren besteht. Ein entsprechendes Merkmal ist jedoch im 
Anspmch 1 nicht offenbart. 
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1 . Verfahren zur Herstellung eines schallisolierenden Verbundteils, 
insbesondere fur Kraftfahrzeuge,_bd Verbundtel! {38) eine Schwerschicht 

(6) und eine damit verbundene Sclialldampfungsschicht (17) aus por5sem und/oder 
textilem Material aufweist, 
umfassend die Schritte: 

Einbringen eines bestimmten Volumens eines Schwersclilchtmaterials als 
plastrfizlerte Masse (5) in eine offene Kavitat (3) einer ein Unter- und ein 
Oberwerkzeug (1. 2) aufweisenden Presse. 

SchlieRen der Presse. wobei die plastifizierte Masse (5) in der von Unter- und 
Obenwerlczeug definierten Kavltat unter FlieUen in die Form der Schwerschicht . 
(6) gepresstwird, 

Offnen der Presse nachdem die Schwerschicht Fomifestigkeit aufweist, 
- Anordnen der Schalldampfungsschicht (1 7) in Fomn einer Bahn, eines 

Zuschnltts Oder Spritzgusstells auf der Schwerschicht (6), 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schwerschicht (6) und die Schalldampfungsschicht (17) in der Presse 

Oder einer weiteren Presse miteinander partiell verschweiBt werden. indem 

mehrere in der.Presse Oder weiteren Presse integrierte, flachenm§Big begrenzte 

SchweiUelemente aktiviert werden, 
dass die SchalldSmpfungsschicht (17) wShrend des partlellen VerschweiBens 

mit der Schwerschicht (6) thermlsc*^ umgeformt wird, so dass die 

Schalldampfungsschicht (1 7) eine Profilstruktur erhSit. und 

dass die Schalldampfungsschicht (17) in Bezug auf die Schwerschicht (6) so 

bemessen wird. dass der Umfang der Schaddampfungsschicht (17) den Umfang 

der Schwerschicht (6) an einem oder nnehreren Abschnitten Oder vollumfanglich 

Oberragt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
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dadurch gekennzeichnet. dass die Schwerschicht (6) und die 
Schalldampfungsschicht (17) derart miteinander verbunden werden, dass die 
Schwerschicht (6) ohne Zwischenraum, konturparallel an die 
Sciialld§mpfungsschicht (17) angrenzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schwerschicht (6) derart 

ays9e^Udetwir4T-da€S-sie-Ber^iGhe-untersGbledlichei^ 
aufwelst. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch g e k e n nze i c h n e t , dass 
aie"^Ranaai=npfungss^^ 

Schaumstofflage gebildet wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 4, 
d a d u r c h ^g^L^iin zaLc h n_e t , dass 

die Schalldampfungsschicht (17) aus PUR-Schaumstoff vom Polyelher-Typ gebildet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die SchalldampfungssGhicht (t7) aus einer vHesbeschichteten Schaumstofflage 
gebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schalldampfungsschicht (17) derart 
ausgebildet wird, dass sie Bereiche unterschiedllcher Verdlchtung aufwelst 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17) derart ausgebildet wird, dass sie Bereiche 
unterschiedllcher Dicke und/oder Dichte aufwelst. 

MY/ab 030O89WO 
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9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schalldampfungsschicht (17) aus einem Schaumstoff geblldet wird, der eine 
Stauchharte ad4o von nicht weniger als 4 kPa und einen Dmckverformungsrest bei 
vorherigem Zusammendrucken um 50% und einer 72-stundigen Lagemng bei TC^C 
'm Bereich von 3 bis 6 % aulweist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

2um partiellen VerschweiHen von Schwerschicht (6) und Schalldampfungsschicht 
(17)^sJJnterwe^^ (1J_und/oder das Obenverkzeug (2) gegen ein 
Untenwerkzeug (18) b2w. Obenverkzeug (29) ausgetauscht wird, das zu einer - 
Vergrofiemng der von Unterwerkzeug (1) und Obenwerkzeug (2) definierten Kavitat 
fQhrt. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 12. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vergrofierung der Kavitat am Rand der Schwerschicht (6) und/oder im Bereich 
eines in der Schwerschicht (6) ausgebildeten Durchbruchs (25) erfolgt 

12. Schallisolierendes Verbundtell, insbesbndere fOr Kraftfahrzeuge. mit einer 
Schwerschicht (6) und einer damit verbundenen Schalldampfungsschicht (17) aus 
porosem und/oder textilem Material, wobei die Schwerschicht (6) durch RieBpressen 
einer im Strangablegeverfahren zugefuhrten plastifizierten Kunststoffmasse (5) aus 
der Gmppe der thermoplastischen Elastomere als Fonntei! ausgebildet ist und 
Bereiche unlerschiedlicher Dicke und/oder DIchte aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Schwerschicht (6) nur stellenwelse mIt der Schalldampfungsschicht (17) 
ver5<*)weiBt Ist, wobei die Schalldampfungsschicht eine durch themilsches 
Umforrhen gebildete Profilstruktur aufweist und der Umfang der 
Schalldampfungsschicht (17) den Umfang der Schwerschicht (6) zumindest 
abschnlttsweise Qberragt 
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13. Verbundted nach Anspnjch 12. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Schwerschicht (6) ohne 
Zwischenraum, konturparallel an die Schalld§mpfungsschlcht (17) angrenzt. 

14. Verbundteil nach Anspruch 12 Oder 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass die SchalldSmpfungsschlcht (17) aus 
einer weichelaslischen, offenporigen Schaamstofflage-gebridet 1st 

15. Verbundteil nach einem der Anspruche 12 bis 14. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Schalldampfungsschicht (17) aus 
PUR-Schaumstoff vom Polyether-Typ gebildet 1st 

16. Verbundteil nach einerti der AnsprOche 12 bis 15, 

dadarch gekennzeichnet, dass die Schalldimpfungsschlcht (17) aus 
einer vliesbeschichteten Schaumstofflage gebildet ist 

17. Verbundteil nach einenn der AnsprOche 12 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Schalldampfungsschicht (17) 
Bereiche unterschiedlicher Verdlchtung aufwelst 

18. Verbundteil nach einem der AnsprOche 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die SGhalldampfungssGhicht (t7) aus einem- Schaumstoff gebildet ist. der eine 
Stauchharte ad4o von nicht weniger als 4 kPa und einen Dmckverfomiungsrest bei 
vorherigem Zusammendrucken um 50% und einer 72-stQndlgen tagenjng bei 70*C 
im Bereich von 3 bis 6 % aufwelst 

1 9. Verbundteil nach einem der AnsprOche 1 2 bis 1 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass In der Schwerschicht (6) und der 
Schalldampfungsschicht (17) jeweils mindestens ein Durchbruch (25, 28) ausgebildet 
ist. wobei die beiden DurchbrOche (25, 28) einen gemeinsamen Durchbmch bilden 
und der Durchmesser des Durchbmchs (28) in der SchalldMmpfungsschicht (17) 
kleiner Ist als der Durchmesser des Durchbnjchs (25) in der Schwerschicht (6). 
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Aus der G B2 2 16 081 Aist eine fahrgastraumseitige Stimwandverkleidung fur 
Kraftfahrzeuge bekannt, die aus einer Schwerschicht mit daran angeformten 
Abstandsrippen besteht und als Formteil aus thermoplastischem Elastomer im 
Strangablege-Formpressverfahren hergestellt wird. Die Abstandsrippen sind zur 
Eraelung einer relativ hohen Steifigkelt der Verkleidung als Stege eines GItters 
ausgebildet. In einem Ausfuhrungsbeispiel wird die Stimwandverkleidung zudem 
noch mit einer Schallabsorberschicht versehen, die Schlitze zur fonm- sowie 
reibschlussigen Aufnahme der stegformigen Abstandsrippen aufweist. 

Die DE 101 00 747 A1 offenbart ein Verfahren zum Hersteilen einer Airbag- 
Abdeckung mit einer dran befestigten dekorativen Plakette. In einem AusfOhrungs- 
beispiel umfasst ein Plakettenhauptteil eine Mehrzahl von Stecktellen, die von 
entsprechenden Offnungen In der Airbag-Abdeckung aufgenommen werden, um die 
Plakette in Bezug auf die Airbag-Abdeckung zu positionieren. Dabei kdnnen auch 
Mittel fOr das Warmstecken der Plakette an der Airbag-Abdeckung vorgesehen sein. 

Die DE 41 17 797 A1 betrifft ein Verfahren zum Recycein von Thermoplastabf§llen 
zu Bauelementen. Dabei werden hygienisch unbedenkliche Thermoplastabfaile wie 
Plastikbecher. Plastikflaschen uswl in kaltem Zustand und sich fl§chig Oberlappend 
mitteis eines teilweise erhitzbaren, Spitzen aufweisenden Werkzeuges plattgedrOckt. 
punktfdrmig verschmolzen und zu einer Platte verbunden. 

Von diesem Stand derTechnik ausgehend liegt der voriiegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines schallisolierenden 
Verbundteils der eingangs genannten Art anzugeben, mit dem derartlge Verbundtelle 
insbesondere in relativ groRen Abmessungen. belsplelsweise als Stimwand- 
verkleidung fur ein Kraftfahrzeug. kostengOnstig herstellbar sind, wobei die fertigen 
Verbundtelle gQnstige Recycling-Eigenschaften besitzen sollen, AuBerdem liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugnjnde, ein entsprechendes Verbundteil zu schaffen. 

DIese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspmchs 1 geI6st Das erfindungsgemaUe Verfahren umfasst im 
Wesentlichen folgende Schritte: 
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Einbringen eines bestimmten Volumens eines Schwerschichtmaterials als 
plastifizierte Masse in eine offene Kavitat einer ein Unter- und ein Oberwerkzeug 
aufweisenden Presse, 

SchlieRen der Presse, wobei die plastifizierte Masse in der von Unter- und 
Obenwerkzeug definierten KavitSt unter FlieBen in die Form der Schwerschicht 
gepresst wird, 

OffneFHjer^Pfesse-naehdem die-SchwersehieWFoFmfestlgkeit aufweist, 

- Anordnen der Schalldampfungsschlcht in Form einer Bahn. eines Zuschnitts 
Oder Spritzgussteils auf der Schwerschicht, 

partielles VerschweilSen der Schwerschicht mit der Schalldampfungsschicht In 
der Presse Oder einer weiteren Presse. indem mehrere in der Presse oder 
weiteren Presse Integrierte, flSchenmaiiig begrenzte SchwelBelemente aktfviert 
werden.und 

- thennisches Umformen der Schalldampfungsschicht wahrend des partlellen 
VerschweiRens mit der Schwerschicht. sodass die Schalldampfungsschicht 
eine Profilstruktur erhSIt, 

wobei die Schalldampfungsschicht in Bezug auf die Schwerschicht so bemessen 
wird. dass der Umfang der Schalldampfungsschicht den Umfang der 
Schwerschicht an einem oder mehreren Abschnitten Oder vollumfanglich 
Qberragt 

Das ernndungsgematte schallisolierende Verbundteil weist die In Anspmch 12 
angegebenen Merkmale auf. Es.ist im Wesentiicben dadurch gekennzeichnet, dass 
seine Schwerschicht durch FiieBpressen einer im Strangablegeverfahren 
zugefQhrten plastiflzierten Kunststoffmasse aus der Gruppe der thermoplastischen 
Elastomere als Formteil ausgebildet ist, Bereiche unterschiedllcher Dicke und/oder 
Dichte aufweist und nur stellenweise mit einer Sdialldampfungsschicht verschweiBt 
ist. wobei die Schalldampfungsschicht eine durch themiisches Umfomien gebHdete 
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Profilstruktur aufweist und der Umfang der Schalld§mpfungsschicht den Umfang der 
Schwerschlcht zumindqst abschnittsweise Oberragt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren Wetet die M6glichkeit. relativ grofie. akustisch 

wirksame-Verkleidangern-insbesondere-StimwandverkleklungfQrKraftfehrzeuge. 
vergleichsweise kostengOnsfig herzustellen.' Denn das erfindungsgemaBe Verfahren 
-erm5glidit es. relativ gro(Sfiachige^chwerschichten-auch-ao5soIchen-plasUflzier- 
baren Kunststoffmassen,-insbesonderethernioplastischen Elastomeren herzustellen. 
die sich In SpritzgieBwerkzeugen nur schwierig hersteilen lassen. zum Beispiel nur 
unter Verwendung von aulwendig konstnjierten SpritzgieBwerkzeugen bzw. nur unter 
Zugabe von das FlieBvertialten beelnflussenden ZusStzen. Die fOr die DurchfDhaing 
des erfindungsgemaOen Verfahrens erforderllchen Presswerkzeuge sind dagegen 
:velfIelclTsweisi"eiiifaciri^ Das nlcht voll- 

fiachige. sondem nur partieile Verbinden von Schweischidit und SchalldSmpfungs- 
schicht emiaglicht bei einem Recycling erfindungsgemSB hergestellter VerbundteHe 
eine relativ einfaciie, weitgefiend sortenreine Trennung von Sciiwerschicht und 
Schalldampfungsschlcht AuBerdem emieglfcht das erfindungsgemaBe Verfahren 
eine im Wesentllchen abfellfireie Herstellung gattungsgemaBer VerbundteHe. . 

FOr das part'elle VerschwelBen von Schwerschlcht und Schalldampfungsschlcht 
kann das Unterwerkzeug und/oder das Obeniverkzeug gegen ein Untenwerkzeug 
bzw. Oberv/erkzeug ausgetauscht werden. das zu einer VergrOBerung der von 
Unterwerkzeug und Oberwerkzeug definierten Kavitat fOhrt. Die VergrSBerung der 
Kavitat kann dabei insbesondere am Rand der Schwerschicht und/oder im Bereich 
eines in der Schwerschlcht ausgebildeten Durchbmchs vorgesehen sein. 

Weitere bevorzugte und vortellhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind In den 
UnteransprOchen angegeban. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer IrStWGfAusfOhnjngsbeispiel^ 
darstellenden Zeichnung naher eriautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig. 1 eine Querschnittsansicht auf das Untenwerkzeug und das 
Oberweri(zeug einer Fonnpresse in geOffnetem Zustand; 
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Fig. 2 eine Querschnlttsansicht auf die Formwerkzeuge gemSB Fig. 1 in 
geschlossenem Zustand; 

Fig. 3 eine Querechnittsansichtalif die FormweTtaeuge'ge^ 

wieder geOffnetem Zustand, in welchem ein mit den Formwerlczeugen 
fierg^telftesTornffeir^^ ^ - • 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht auf weitere Formwerkzeuge. mit einer Kavitat, 
in die ein mit den Formwerkzeugen gemsa Fig. 1 hergestelltes Fonntell 
und ein plattenfamiiges Schalldampfungsteil eingelegt werden; 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht auf die Fomfiwerkzeuge gemaii Fig. 4 in 
geschlossenem Zustand; AAmdi 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht auf die Fomnwerkzeuge gemas Fig. 4 in 

wieder geSffnetem Zustand, In welchem ein mit den Fonnwerkzeugen 
. hergestelltes erfindungsgemaaes Verbundteil ausgestolien |wd| irct . 

fFig. 7 Olno QUQraphnlftnnnnmht ni.f Hnr I f>^f»p^>^r|^p^),j d:3c ' . _ 

Obenverkzeug einer Fomnpresse gemSB einem weiteren ^^"^ 
AusfQhnjngsbelspiel In gedffnetem Zustand; ^^'^'^ 

Fig. 8 eine Querschnittsansicht auf die Fomiwerkzgtf^egemaB Rg. 7 In 
geschlossenem Zustand; 

Fig. 9 eine Querschnittsansicht ayfllle Fonnwerkzeuge gemaB Fig. 7 in 

wieder geaffnetem Zyst^d, wobel zwischen den Fonnwerkzeugen ein 

Bahnabschnitt^z^Zuschnitt aus Schalldampfungsmaterial oberhalb 

des mitd^Ffftarmwerkzeugen zuvor hergestellten Fomiteils angeordnet 
wiidjx^ 

FiQ^^^Qr eine Querschnittsansicht auf die Formwerkzeuge gemSB Fig. 7 in 
wiodor QocchloccQnQm 7iirf nnH , in „rr>ir^h^r.m tinr Rnhnnbcchnitt bTu/. / 
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Fig. 11 



t - ZuQchnitt QUO Soho l ldQmpfungomQtoriol auf doa m i t don Form - 
werkzeugen zuvor hergestellte Formteil gepresst wird; 



eine Querschnittsansichtauf die Formwerkzj 
geschiossenem Zustand, in welchem 



fe gemaa Fig. 7 In 



aus SchalldSmpfuhgsmaterial 
hergestellte Pormteii ge 



BafirTabscfiniff bzw; Zlischnitt 
das mit den Fonmwerkzeugen zuvor 
iSvffr^ uTia:der"Bafiha5s . 



"Zaschnittaas 
und 



npfdngsmaterial-Tandseitig-beschnitten-worde; 



Fig. 12 ^^efne Querschnittsanslcht auf die Fomiwerkzeuge gemSli Fig. 7 in 

wieder geOffnetem Zustand, In welchem ein mit den Formwerkzeugen 
h e rnocto l ltnrnrfinHimfjrrjnm^nnf^\//^r».yn^^^jl Qucgcct o llon vulnJ. f 

In den Figuren 1 bis 3 ist mit i eIn unteres Formwerkzeug (Untenwerkzeug) und mit 2 
ein oberes Formwerkzeug (Oben^^erkzeug) einer ansonsten nicht nSher dargestellten 
Fomipresse zur Herstellung einer Schwerschicht eines schailisolierenden Verbund- 
tells bezeichnet. Die Fonmwerkzeuge 1. 2sind relativ zueinander bewegbar. Das 
Unterwerkzeug 1 kann dabei beispielswefse feststehend gelagert sein, wShrend das 
Obenverkzeug 2 mlttels einer hydraulischen Stellvorrlchtung auf das Unterwerkzeug 
1 zu- und von diesem wegbewegbar ist' 

Das UntenA^erkzeug 1 weist eine Formkavitat 3 auf, die durch eine umlaufende 
Tauchkante 4 definiert ist. In die offene KavitSt 3 wird im Strangablegeverfahren ein 
bestimmtes Volumen eines Schwerschlchtmaterials als plastifizlerte Masse 5 
eingebracht Bei dem Schwerschichtmaterial handelt es sich um eine hochgefQIlte 
Kunststoffmasse, vorzugsweise aus der Gnjppe der themnoplastischen Elastomere 
(TPE). Insbesondere kOnnen die thermoplastischen Polyolefin-Elastomere TPO Oder 
TPV venvendet werden, die aus Polypropylen mit bis zu 65% eingearbeitetem 
Ethylen.Propylen-[Dien] Kautschuk (EP[D]M) bestehen. Gut geeignet sind femer 
auch thennoplastische Elastomere vom Typ TPS (Styrol TPE) und Massen aus PE- 
EVA(Polyethylen-Ethylen-Vinyl-Acetat). 
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Das Unterwerkzeug 1 weist in der Fomnkavitat 3 femer einen Oder mehrere 2apfen- 
fdrmige VorspfOnge 12"aufrdenen entsprechende Bohrungen bzw. Vertiefungen 13 
im Oberwerkzeug 2 zugeordnet sind. Die VorsprOnge dienen dazu. im herzustellen- 
den Fonnteil bzw. Verbundteil vorgesehene Durchbrechungen zur Durchfuhrung von 
KabelstrSngen, Medien-Leitungen, mechanischen Elementen Oder dergleichen. 
wShrend des Formpressvorgangs von plastlfiziertem Schwerschichtmaterial 5 
freizuhalten (vgl. Fig. 2). Der zapfenfdrmlge Vorsprung 12 und die ihm zugeordnete 
Vertiefung 13 begrenzen im geschlossenen Zustand der Formwerlaeuge 1, 2 einen 
Iconisch geformten Ringraum 14, in den ein Tail der plastifizierten Masse 5 w^hrend 
des fonngebenden Pressvorgangs eindringen kann. Auf diese Welse kOnnen an der 
Schwerschicht 6 tQIIen- bzw. rohrstutzenfQnnige Ausformungen 15 gebiidet werden, 
die der abdiclitenden Durchfuhrungen von elektrischen Oder sonstlgen Leitungen 
dienen. wenn es sich bel dem herzustellenden Verbundteil beispielswetse urn eine 
Stimwandverkleidung eines Kraftfahrzeuges handein sollte. 

Sobald die plastifizierte Kunststoffmasse 5 durch SchlieBen der Fonmwerkzeuge 1. 2 
unter FDeBen in die Form der SchwersSiteht 6 gepiesst isFund elrv^^ 
Formfestigkelt besitzt, werden die Fonmwerkzeuge 1, 2 wieder geeffnet und die 
Schwerschicht 6 aus der KavitSt 3 entnonrvnen. Zu diesem Zweck sind Im Boden des 
Unterwerkzeugs 1 vorzugsweise mehrere ein- und ausfahrbare AusstoBelemente 16 
integriert. 

Die so hergestellte Schwerschicht 6 wird dann zur )artjellen Verbinden und zum f 
Oberpragen mil einer Schalidampfungsschic^t 17 auf einem zweiten Untervyferkzeug 
18 angeordnet, wie es in den Figuren 4 bis 6 dargesteilt ist Es 1st zu erkennen. dass 
das Untenwerkzeug 18 ebenfalls Erhebungen 19, 20 aufweist die In Form und 
Anordnung den Erhebungen 7. 8 des Unterwerkzeugs 1 gemSft den Figuren 1 bis 3 
entsprechen und der Aufnahme der in der Schwerschicht 6 ausgeblldeten 
Ausbuchtungen 21, 22 dienen. 

Auch welst das Untenwerkzeug 18 gemail den Figuren 4 bis 6 einen Vorsprung 24 
auf, der der Aufnahme des in der Schwerschicht 6 ausgeblldeten Durchbruchs 25 
dient Der Vorsprung 24 besteht aus eInem kegelstumpffdnnlgen Abs(*nitt 26 und 
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sind die Schweidelemente 39 schematisch durch Kreise angedeutet. Als Schweift- 
elemente39 kbnnen kleinbauende elektrische Heizelemente, Ultraschall-SchwelB- 
elemente oder Hochfrequenz-SchweilJelemente zum Einsatz kommen. 

Wahrend des punktuellen VerschweiUens wird die Schalld§mpfungsschicht 17 
zuglelch thermisch umgeformt und erhat so die der Kavitat 30 des Oberwertaeuges 
29 entsprechende Frofiistruktur. Hierzu sind im Oberwerkzeug 291m Bereich der 
ErhebungenBSrserUna Vertietungen 227 33r3-4.-37 meRrefS>legelemente (nicht 
gezeigt) integriert. Die Heizleistung des jeweiligen Heizelements virfrd so gesteuert, 
dass die Schaildampfungsschicht 17 nur an vorgegebenen. fiachenmSBig sehr 
begrenzten Stellen mit der Schwerschicht 6 punktuell verschweiBt wird. beispiels- 
weise nur an Punkten im Randbereich des Verbundteils 38 und/oderan Punltten im' 
Bereich von Erhebungen bzw. Vertiefungen des Verbundteils 38. Zur Steuerung bzw. 
Beschleunigung der Verfestigung der SchweiRsteilen sowie der thermischen 
Umformung der Schaildampfungsschicht 17 kdnnen im UnterweiKzeug 18 und/oder 
Im Obenwerkzeug 29 auch noch KOhlvorrichtungen Integriert seln. 



Sobald die thermische Umfonnung der Schaildampfungsschicht 17 erfolgt ist und die 
Schweilistellen ausreichend fest sind, warden die Fonnwerkzeuge 18, 29 auselnan- 
dergefahren und das fertige Verbundteil 38 entnommen. Zur Erieichtemng der 
Entnahme verfOgt auch das Untenweitaeug 18 Qber mehrere ein- und ausfahrbare 
AusstoQetemente 16'. 

Es ist 2u eri<ennen, dass die Schwerschicht 6 und die SchalldSmpfungsschlrfit 17 
des fertigen Verbundteils 38 derart miteinander verbunden sind. dass die Schwer- 
schicht 6 ohne Zwischenraum, konturparallel an die Schaildampfungsschicht 17 
angrenzt. Infolge der thermischen Umformung waist die Schaildampfungsschicht 17 
Bereiche unterschiedllcher Verdichtung bzw. Dicke auf. Die Ortliche Dicke bzw. 
Verdlchtung der Schaildampfungsschicht 17 Ist In Abhangigkeit der jeweiligen 
akustlschen Erfordemisse am Einbauort des Verbundteils 38 gewShlt. 
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IWie in fig. 0 gpaclgt. konn dor DohnQboehniH dcr Ccho l ldQmpfungoachicht iy 
die SuBeren Kanten der Fonmwerkzeuge 40, 41 hinausragen. 



Anschliefiend werden die Formwerlczeuge 40, 41 wieder geschlossen. wdbel der 
"WfenfSifmigeVorsprung 12* mit seinerSaTiieiaiShTe"4*-ffijreh dig^^ali- 
dampfungsschicht 17' dringt und ein StOdc der Schicht 17* ausstafet (Rg. .10)! 
"Waifirefia die ScliairdSnpTDngssaiiairTZ'Tmcra 6* zusammen- 

gepresst sind. wird die Tauclikante 42 angehqben, so dasS deren umlaufende 
Schneidkante 43 die aus den Formwerl<zeugen40, 4;Kseitlichen herausstehenden 
Abschnitte der Schalldampfungsschicht 17' abscj)r(elden (vgl. Figuren 10 und 11). 

Die SchwerschlcW 6' wird auf diese Weisp^it der Schalldampfungsschicht 1 T 
Oberpragi; wobel aiffi piinktuellen Vepa^^^h Von Schalldampfuhgsschlcht 17' 
und Schwerschicht 6' wiedeaim mafirere fiachenmaBIg begrenzte Schwel&elemente 
39* Im Obenwerkzeug 41 IntegjS^ sind. die in der Zeidinung In Fwm von Kreben 
schematisch angedeutet sjjia. Zeitparallel zu der punktuellen VerschweiSung erfolgt 
die thermische Umforrpdng der Schalldampfungsschicht 17'. Zur Vermeidung von 
WIederholungen w^diesbezQglich auf die vorstehenden Eriautemngen In Bezug 
auf Rg. 5 ven^esen. 

Schlie^ werden die Fomiwerkzeuge 40, 41 wieder auseinanderge^ren und das 
fertjgfe Verbundteii 38* mittels der im Untenwerkzeug 40 integrierten Ausstollelemente 
t6" fQr dip Entnahmo aucgoctofton^i 

Die Erfindung 1st in ihrer Ausfuhmng nicht auf die vorstehend beschriebenen 
AusfDhmngsbelspiele beschrSnlrt. Vielmehrsind mehrere Varianten denkbar. die 
auch bei grundsStzlich abweichender Gestaltung von dem in den beiliegenden 
AnsprOchen angegebenen Erflndungsgedanlten Gebrauch machen. So kfinnen die 
SchweiUelemente 39^691 zum punktuellen Verschwelfien von Schwerachicht 6|«f • 
und Schalldampfungsschldit .17f«/ zusStzBch Oder altemativ auch im Unter- • 
wertaeug 18 ^awr-^ integriert sein. 
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